(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMIVfENARBEIT AUF DEM GEBIET DES 
PATENTWESENS (PCT) VER&FFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG 



(19) Weltorganisation fur geistiges Eigentum 
Internationales Biiro 

(43) Internationales Verdffentlichungsdatum 
23. Oktober 2003 (23.10.2003) 




(10) Internationale VerdfTentlichungsnummer 

PCT WO 03/086728 Al 



B29C 45/00, 



PCT/DE03/01202 



(51) Internationale Patentklassifikation 7 : 

49/06, 49/64 

(21) Internationales Aktenzeichen: 

(22) Internationales Anmetdedatum: 

10. April 2003(10.04.2003) 

Deutsch 
Deulsch 



(25) Eiureichungssprache: 

(26) VerofTentlichungssprache: 



(30) Angaben zur Priori tat: 

102 15 722.7 10. April 2002 (10.04.2002) DE 

(71) Anmelderund 

(72) Erfinder: PESAVENTO, Modesto, M. [DE/DE]; Am 
Ncucn Tcich 10 a, 98574 Schmalkaldcn (DE). 

(81) Bestimmungsstaaten (national): AE, AG, AL, AM, AT, 
AU, AZ, BA, BB, 3G, BR. BY, BZ, CA, CH, CN, CO, CR, 
CU, CZ, DK, DM, DZ, EC, EE, ES, FI, GB, GD, GE, GH, 



GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KP, KR, KZ, LC, 
LK, LR. LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW, 
MX, MZ, NI, NO, NZ, OM, PH, PL, Fr, RO, RU, SC, SD, 
SE, SG, SK, SL, TJ, TM. TN, TR, TT, TZ, UA. UG, US, 
UZ, VC, VN, YIJ, ZA, ZM, ZW. 

(84) Bestimmungsstaaten (regional): ARIPO-Patent (GH, 
GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), 
cuTdsischcs Patent (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, 
TM), europaisches Patent (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, 
DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, 
PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI-Patent (BF, BJ, CF, CG, 
CI, CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TO, TG). 

Veroffentlicht: 

— mil internationalem Recherchenbericht 

— vor Ablauf der fur Anderungen der Anspruche geltenden 
Frist; Veroffenllichung wird wiederholt, falls Anderungen 
eintrejfen 

[Fortsetzung aufder nachsten Seite] 



(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR PROCESSING PREFORMS 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR BEARBEITUNG VON VORFORMLINGEN 



00 
00 

o 

rn 
o 

O 




(57) Abstract: Disclosed are a method and a device for processing preforms which are made of a thermoplastic plastic material and 
are blow molded into containers. In a first production process, the preforms are produced by injection molding in the area of an 
injection molding tool. At least some areas of the preforms are impinged upon by a cooling device. The preforms are deformed by 
applying negative pressure, wherefore the cooling device can be made at least in part nf a porous material. 

[Fortsetzung auf der nacfisten Seite] 
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(57) Zusammeufassung: Das Verfahren und die Vorrichtung dienen zur Bearbeitung von Vorformlingen aus einem thermoplasti- 
schen Kunststofl", die zur Blasverformung in Behaltcr vorgesehen sind. Die Vorfomnlinge sind in einem ersien Produktionsschritt 
spritzguBtcchnisch im Bercich eincs SpritzguBwerkzcuges hergestellt. Die Vorformlinge werden mindcstensbereichsweise.voneiner 
Kuhlcinrichiung beaufschlagt. Die'VorformJinge werden durch Unterdruckeinwirkung verformt. Hicrzu kann die Kuhlcinrichiung 
mindestens bercichsweise aus einem portiscn Material ausgebildet sein. 



WO 03/086728 



PCT/DE03/01202 



Verfahren und Vorrichtung zur Bearbeitung von Vorf drmlingen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung von 
Vorf ormlingen aus einem thermoplastischen Kunststoff, die 
zur Blasverf ormung in Behalter vorgesehen sind und bei dem 
die Vorformlinge in einem Sprit zgu£werkzeug spritzguStech- 
nisch hergestellt sind und nach einer Entnahme aus dem 
SpritzguSwerkzeug verformt werden. 

Die Erfindung betrifft dariiber hinaus eine Vorrichtung zur 
Bearbeitung von Vorf ormlingen aus einem thermoplastischen 
Kunststoff, die zur Blasverf ormung in Behalter vorgesehen 
und in einem SpritzguSwerkzeug spritzgufitechnisch herge- 
stellt sind, bei der die Vorformlinge mindestens von einer 
Kiihleinrichtung beaufschlagt sind. 

Ein Verfahren zur Bearbeitung von Vorf ormlingen aus einem 
thermoplastischen Kunststoff wird beispielsweise in der 
PCT-WO 97/3 9874 beschrieben. Die vorformlinge werden hier 
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nach einer Entnahme aus dem Spritzgufcwerkzeug in Kuhlhulsen 
uberfuhrt und durch Beauf schlagung mit einem Innendruck ge- 
gen die Wande der Kuhlhulse gedruckt. Hierdurch wird wSh- 
rend des gesamten Kiihlvorganges ein Kontakt der Vorf ormlin- 
ge mit der Wandung der Kuhlhulse auf rechterhalten, da durch 
den einwirkenden Innendruck ein Schrumpfen der Vorf ormlinge 
aufgrund der Abkuhlung kompensiert werden kann. 

Eine blastechnische Verformung von Vorf ormlingen in Behal- 
ter innerhalb einer Blasform wird in der DE 41 28 438 Al 
erlautert. Die Blasform ist hier mit porosen Pfropfen ver- 
sehen, die an eine Druckquelle angeschlossen sind. Durch 
die Druckluftbeaufschlagung der porosen Pfropfen wird ein 
Druckluftkissen bereitgestellt , das Oberf lachenbeschadigun- 
gen der geblasenen Behalter durch ein Gleiten des Materials 
auf der inneren Oberf lache der Blasform verhindert. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
der einleitend genannten Art derart zu verbessern, dafi eine 
Herstellung von vorf ormlingen mit geringerem Zeitbedarf und 
bei einfachem konstruktiven Aufbau unterstutzt wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS dadurch gelost, daiS die 
Vorf ormlinge durch Unterdruckeinwirkung verformt werden. 

Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine 
Vorrichtung der einleitend genannten Art derart zu konstru- 
ieren, daS eine Bearbeitung der Vorformlinge bei einfachem 
ger&tetechnischen Aufbau sowie mit einem geringen Herstel- 
lungspreis der Vorrichtung unterstutzt wird. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS dadurch gelost, daS die 
Kuhleinrichtung mindestens bereichsweise aus einem porosen 
Material ausgebildet ist. 



WO 03/086728 PCT/DE03/01202 



- 3 - 



Die Verformung der Vorf ormlinge durch Unterdruckeinwirkung 
im AnschluS an die spritzguStechnische Herstellung der Vor- 
formlinge fuhrt zu einer Reihe von Vorteilen. Ein Vorteil 
besteht darin, daS der Vorformling durch eine auBere Unter- 
druckeinwirkung gegen Wandungen einer Kuhlhxilse gezogen 
werden kann und da£ hierdurch w&hrend des gesamten Kuhlvor- 
ganges ein unmittelbarer Kontakt zwischen dem Vorformling 
und der Wandung der Kiihlhulse auf rechterhalten bleibt. 

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, dafi durch die Un- 
terdruckeinwirkung eine Verformung des Vorformlings in 
Langsrichtung, in einer radialen Richtung und / oder in ei- 
ner Umf angsrichtung bezuglich einer Vorformlingslangsachse 
erfolgen kann, so daS der Vorformling mit einer von der 
Kontur der Kayitaten des SpritzguSwerkzeuges abweichenden 
Gestaltung versehen werden kann. Insbesondere ist hierbei 
daran gedacht, durch die Unterdruckeinwirkung eine Materi- 
alverteilung in der Wandung des Vorformlings zu erzeugen, 
die fur eine nachfolgende blastechnische Herstellung von 
ovalen Flaschen gunstig ist. In Umf angsrichtung des Vor- 
formlings konnen hierdurch unterschiedliche Wanddicken be- 
reitgestellt werden. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daS durch die Unter- 
druckeinwirkung ungewollt verformte oder vom Sprit zguSwerk- 
zeug nicht im vollen Umfang ausgeformte Vorformlinge nach- 
geformt werden konnen. Hierdurch ist es zum einen m6glich, 
krumme Vorformlinge auszurichten oder Vorf ormlingsdeforma- 
tionen zu kompensieren. Insbesondere ist auch daran ge- 
dacht, bei einem Einsatz des erf indungsgemSSen Verfahrens 
und / oder der erf indungsgemaSen Vorrichtung bewuSt im Be- 
reich des SpritzguSwerkzeuges die Zykluszeiten zu verkurzen 
oder vergroSerte Toleranzen bei den Werkzeuggeometrien des 
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SpritzguSwerkzeuges vorzugeben. Bei einer derartigen bewufct 
zu fruhen Entformung der Vorformlinge wird ein Verziehen 
der zu heiS entformten Vorformlinge Oder eine Ausbildung 
von Einfallstellen in Kauf genommen, da diese Fehler der 
Vorformlinge durch die Nachverf ormung und aufgrund der Un- 
terdruckeinwirkung kompensiert werden konnen. Die sehr teu- 
ren Sprit zguSwerkzeuge k6nnen hierdurch mit einer vergro- 
Eerten Produktivitat genutzt werden. 



Ein typischer Verf ormung svor gang erfolgt derart, daE der 
Unterdruck auSenseitig auf die Vorformlinge einwirkt. 

Ebenfalls ist es moglich, dafi der Unterdruck innenseitig 
auf die Vorformlinge einwirkt. 

Eine bevorzugte Anwendung besteht darin, daS die Vorform- 
linge innerhalb einer Kiihleinrichtung vom Unterdruck beauf- 
schlagt werden. 

Eine preiswerte Unterdruckzufuhrung kann dadurch erfolgen, 
daS die Vorformlinge durch ein poroses Material hindurch 
vom Unterdruck beaufschlagt werden. 

Zur Unterstutzung einer gleichma£igen Verteilung des Unter- 
druckes wird vorgeschlagen, daS der Unterdruck dem pordsen , 
Material durch Unterdruckkanale hindurch zugefuhrt wird. 

Eine Handhabung der Vorformlinge kann dadurch unterstiitzt 
werden, daS die Vorformlinge lokal mit einem Druckmittel 
beaufschlagt werden. 
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Eine zusatzliche Beeinf lussung des Proze&ablauf es kann da- 
durch erfolgen, daS die Vorf ormlinge temporar mit einem 
Druckmittel beaufschlagt werden. 

Verbesserte Steuerungsmoglichkeiten werden dadurch bereit- 
gestellt, daS eine Unterdruckbeauf schlagung der Vorf ormlin- 
ge durch lokale porose Einsatze hindurch erfolgt. 

Eine Vorgabe lokal unterschiedlicher Druckbedingungen ent- 
lang einer Innenbegrenzung der den Vorformling auf nehmenden 
Kavitat kann dadurch erreicht werden, dafi lokale porose 
Einsatze uber Steuerventile teilweise vorgebbar an eine 
Druckquelle sowie an eine Unterdruckquelle angeschlossen 
werden. 

Eine Verformung des Vorformlings von innen her kann dadurch 
erfolgen, dafi eine verformung der Vorformlinge unter Ver- 
wendung eines* porosen Innendornes durchgefuhrt wird. 

Eine lokal begrenzte Materialverf ormung wird dadurch unter- 
stiitzt, daS vom Innendorn eine lokale Unterdruckeinwirkung 
auf den Vorformling bereitgestellt wird. 

Eine typische Anwendung besteht darin, daS die Verformung 
des Vorformlings als Zwischenschritt bei der Durchfuhrung 
eines einstufigen Sprit z -Bias -Verf ahrens durchgefuhrt wird. 

Ebenfalls ist daran gedacht, daS die Verformung des Vor- 
formlings als Zwischenschritt bei der Durchfuhrung eines 
zweistufigen Spritz-Blas-Verf ahrens durchgefuhrt wird. 

Eine vorteilhafte geratetechnische Realisierung kann da- 
durch erfolgen, daS das porose Material im' Bereich einer 
Kiihlhulse angeordnet ist. 
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Zur Bereitstellung einer ausreichenden mechanischen Stabi- 
litat wird vorgeschlagen, da£ das porose Material als ein 
Einsatz ausgebildet ist, der von einem Rahmen gehaltert 
ist . 

Eine Unterdruckbereitstellung innerhalb des porosen Materi- 
als mit geringen Stromungswiderstanden wird dadurch er- 
reicht, daS im Bereich des Einsatzes mindestens ein Unter- 
druckkanal angeordnet ist. 

GemaS einer weiteren Konstruktionsvariante ist daran ge- 
dacht, daS im Bereich des Rahmens mindestens ein Kiihlkanal 
angeordnet ist . 

Eine Druckabschirmung gegenuber einer Umgebung kann dadurch 
erreicht werden, daS der Einsatz mindestens bereichsweise 
von einer Dichtung bedeckt ist. 

Zur Ermoglichung einer druckunterstutzten Beweglichkeit des 
Vorformlings relativ zum Einsatz aus dem por6sen Material 
wird vorgeschlagen, daS sich der Unterdruckkanal bis in den 
Bereich "einer Kavitat des Einsatzes erstreckt.- 

Eine gezielte ortliche Vorgabe der Wirksamkeit der reali- 
sierten Druckverhaltnisse kann dadurch erreicht werden, daS 
der Innendorn mindestens bereichsweise von einer Dichtung 
bedeckt ist. 

Bei einer vorgesehenen lediglich teilweisen Nachverf ormung 
des Vorformlings ist auch daran 'gedacht, da£ der Innendorn 
im Bereich einer Kuppe von einer Dichtung bedeckt ist. 
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Eine we it ere Variant e zur Nachverf ormung der Vorf ormlinge 
besteht darin, daS der Innendorn mit mindestens einer Mem- 
bran versehen ist, die eine Verteilkammer begrenzt. 

Eine typische Werkstof f auswahl besteht darin, ciaS das poro- 
se Material als ein poroses Metall ausgebildet ist. 

Eine besonders gute Warmeleitf ahigkeit kann dadurch er- 
reicht werden, daS das porose Metall aus Aluminium ausge- 
bildet ist. 

Eine andere Ausfuhrungsvariante besteht darin, daE das po- 
rose Material als ein Sintermetall ausgebildet ist. 
Diese Materialien konnen mit variablen PorengroEen, schon 
ab wenigen \ixa auf warts, eingesetzt werden. Je geringer die 
PorengroSe gewahlt wird, um so besser ist die Oberflachen- 
gute des Vorf ormlings . Eine zu geringe PorengroSe fuhrt zu 
einem zu hohen Druck-/Vakuumbedarf . Ferner neigen zu kleine 
Poren zum Verstopfen durch Staub. 

Folgende porosen (luftdurchlassige) Werkstoffe sind bei- 
spielsweise handelsublich verfugbar: 
"METAPOR® " PORTEC AG; 

"ultraporex®" ultarfilter international AG; 
"PorceraxII®" International Mold Steel, INC.; 
"KuporeX™" KUBOTA Corporation; 

In den Zeichnungen sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung 
schematisch dargestellt. Es zeigen: 

Fig. l Einen Querschnitt durch eine Kuhleinrichtung, bei 
der von einem porosen Element eine Kuhlhulse aus- 
gebildet ist, 
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Fig. 2 eine gegeniiber Fig. 1 modif izierte Ausf uhrungs- 
form, bei der durch das porose Element sowohl Un- 
terdruck als auch Uberdruck in Richtung auf den 
Vorformling leitbar ist, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Ausf uhrungsf orm, bei 

der eine Mehrzahl von raumlich voneinander ge- 

trennten porosen Einsatzen verwendet sind, die 

steuerbar an uberdruck und /. Oder Unterdruck an- 
schlieSbar sind, 

Fig. 4. eine teilweise Darstellung eines Vertikalschnittes 
durch eine Einrichtung, bei der ein Innendorn fur 
die Vorformlinge aus einem porosen Material fur 
eine in Richtung der Langsachse der Vorf ormlinge 
teilweise Nachverf ormung verwendet wird, 

Fig. 5 eine gegeniiber Fig. 4 abgewandelte Ausfuhrungs- 
form, bei der der Innendorn fur eine vollst&idige 
Nachverf ormung des Vorf ormlings ausgebildet ist, 

Fig. 6 eine gegeniiber Fig. 5 abgewandelte Ausfuhrungs- 
form, bei der Verf ormungskraf te auf den Vorform- 
ling durch am Innendorn angebrachte Membrane auf- 
gebracht werden, 

Fig. 7 einen Querschnitt durch einen in einem Einsatz aus 
porosem Material angeordneten Vorformling, 

Fig. 8 eine Querschnittdarstellung entsprechend Fig. 7 
nach einer Verformung des Vorformlings durch Un- 
terdruckeinwirkung und 
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Fig. 9 eine schematische Querschnittdarstellung eines 
verformten Vorformlings gemaS Fig. 8 sowie einer 
korrespondierenden ovalen Behalterkontur nach ei- 
ner Blasverf ormung des Vorformlings. 

# 

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine Vorrichtung zur 
Bearbeitung von Vorf ormlingen (1) , die einen Rahmen (2) so- 
wie einen Einsatz (3) aus einem porosen Material aufweist. 
per Begriff des porosen Materials umfaSt hierbei sowohl of- 
fenporige schaumartige Strukturen als auch Sintermateriali- 
en oder vergleichbare Materialstrukturen. Aufgrund der ho- 
hen Warmeleitfahigkeit haben sich insbesondere offenporige 
Metallschaume, beispielsweise aus Aluminium, bewahrt. 

Der Vorformling (1) besteht aus einem thermoplastischen Ma- 
terial, beispielsweise aus PET (Polyethylenterephthalat) 
und ist mit einer Seitenwand (4) , einem Stutzring (5) sowie 
einem Mundungsabschnitt ■ (6) versehen. Ein Innenraum (7) des 
Vorformlings (1) erstreckt sich entlang einer Vorf ormlings- 
langsachse (8) . 

Durch den Rahmen (2) hindurch erstreckt sich ein Unter- 
druckkanal (9) , der mit einem Unterdruckkanal (10) inner- 
halb des Einsatzes (3) veri)unden ist. Im Bereich des Ein- 
satzes (3) sind daruber hinaus Kuhlkanale (11) angeordnet, 
durch die ein Kuhlmedium zirkulieren kann. Im Bereich einer 
Oberflache (12) des Rahmens (2) ist eine Oberflache des 
Einsatzes (3) von einer Dichtung (13) verschlossen, urn bei 
einer Unterdruckbeauf schlagung ein Ansaugen von Umgebungs- 
luft zu verhindern. 

Der Vorformling (1) ist in eine Kavitat (14) des Einsatzes 
(3) derart eingefuhrt, daS der Stutzring (5) im Bereich der 
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Oberf lache des Einsatzes (3) auf liegt . Bei einer Unter- 
druckbeauf schlagung des Einsatzes (3) wird zwischen deu 
Vorformling (1) und der Kavitat (14) befindliche Luft abge- 
saugt und der im Bereich des Innenraumes (7) des Vorform- 
lings (1) anstehende Umgebungsdruck driickt die Seitenwand 
(4) des Vorformlings (1) gegen eine Begrenzungsf lache (15) 
der Kavitat (14) , Der hierdurch hervorgeruf ene Materialkon- 
takt fiihrt zu einer verbesserten Kuhlung des Vorformlings 
(1) und tr^gt dazu bei, da6 der Vorformling (1) die Form 
der Begrenzungsf lache (15) annimmt. 

Bei der Ausfuhrungsf orm gemaS der Fig. 2 streckt sich der 
Unterdruckkanal (10) bis zur Kavitat (14) des Einsatzes 
(3) . Daruber hinaus sind die Kiihlkanalfe (11) im Bereich des 
Rahmens (2) angeordnet . Zusatzlich zum Unterdruckkanal (9) 
ist im Bereich des Rahmens (2) ein Druckmittelkanal (16) 
angeordnet, der in einen DruckmittelanschluS (17) des Ein- 
satzes (3) einmiindet. Vorzugsweise erfolgt die Druckmit- 
teleinleitung mit einem- geringen Abstand zur Dichtung (13). 
Hierdurch wird durch die Kavitat (14) hindurch eine Luft- 
strdmung in Richtung auf den Unterdruckkanal (9) erzeugt, 
die ein Einfuhren der Vorf ormlinge (1) in die Kavitat (14) 
. erleichtert und Kratzer am Vorformling (1) durch einen Kon- 
takt mit der Begrenzungsf lache (15) vermeidet. Daruber hin- 
aus wird ein ungleichmaSiger Kontakt des Vorformlings (1) 
mit dem Einsatz (3) vermieden, der zu ungleichm&Sigen Ab- 
kuhlungen des Vorformlings (1) fiihren wiiirde. 

Bei der Ausfuhrungsf orm gemaS Fig. 3 ist die Kavitat (14) 
im Bereich des Rahmens (2) ausgebildet und im Bereich der 
Begrenzungsf lache (15) der Kavitat (14) sind eine Mehrzahl 
von porosen Einsatzen (3) angeordnet. Die porSsen Eins&tze 
(3) sind hier r&umlich voneinander getrennt. Daruber hinaus 
sind die Einsatze (3) jeweils mit Versorgungskanaien (18) 
verbunden, die uber Steuerventile (19) vorgebbar an eine 
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Druckquelle (20) Oder an eine Unterdruckquelle (21) an- 
schlie&bar sind. Auch bei dieser Ausfuhrungsf orm erstreckt 
sich der Unterdruckkanal (9) bis in den Bereich der Kavitat 
(14) . Urn das Einfiihren des Vorf ormlings (1) in die Kavitat 
(14) zu erleichtern, wird zuerst nur Unterdruckkanal (9) 
mit einem vakuum beauf schlagt . Sobald sich der Vorformling 
(1) komplett in der Kavitat (14) befindet, gibt die Unter- 
druckquelle (21) ein hoheren Unterdruck frei, urn den Vor^ 
formling (1) an die Begrenzungsf lache (15) zu pressen. 

Die raumlich voneinander getrennten Einsatze (3) stellen 
diisenartige Anordnungen bereit, die lokale Verf ormungen des 
Vorf ormlings (1) hervorrufen oder Druckluf tkissen fur den 
Vorformlinge (1) erzeugen konnen. Insbesondere ist auch 
daran gedacht, liber die Einsatze (3) steuerbar heifie Druck- 
luft zuzufuhren, urn den Vorformling (1) lokal zur Unter- 
stutzung einer vorgegebenen. Verf ormung zu erwarmen. 

Bei der Ausfuhrungsf orm gema£ Fig. 4 wird der Vorformling 
(1) von einem Innendorn (22) beauf schlagt , der aus einem 
porosen Material ausgebildet ist. Der Innendorn (22) ist 
mit einem Druckmittelkanal (23) versehen. Der Druckmittel- 
kanal (23) kann in Abhangigkeit von einer jeweiligen An- 
steuerung sowohl Uberdruck als auch Unterdruck zufuhren. 
Zur Vermeidung von Druckverlusten ist der Innendorn (22) 
auSenseitig bereichsweise mit einer Dichtung (24) versehen. 
Bei "der Ausfuhrungsf orm gemaS Fig. 4 ist der Innendorn (22) 
nur fur eine bereichsweise Nachverf ormung des Vorformlings 
(1) im Bereich des Mundungsabschnittes (6) sowie eines dem 
Miindungsabschnitt (6) zugewandten Teiles der Seitenwand (4) 
ausgebildet. Im Bereich einer Kuppe (25) tragt der Innen- 
dorn (22) deshalb hier ebenfalls eine Dichtung (26) . 

Bei der Ausfuhrungsf orm gemaS Fig. 5 ist der Innendorn (22) 
zu einer Nachverf ormung des Vorformlings (1) entlang der 
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gesamten Ausdehnung der Vorf ormlingslangsachse (8) ausge- 
bildet. Der Innendorn (22) weist deshalb eine gegenuber der 
Ausfuhrungsf orm in Fig. 4 abgewandelte Kontur auf. Eine 
Dichtung (26) im Bereich der Kuppe (25) ist bei dieser Aus- 
fuhrungsf orm nicht erf orderlich. Zusatzlich zu einer Beauf- 
schlagung des Vorformlings (1) mit Hilfe des Innendorns 
(22) kann gemafi der Ausfuhrungsf orm in Fig. 5 eine von au- 
Sen auf den Vorformling (1) einwirkende Luftkuhlung (27) 
realisiert werden. 

Bei der Ausfuhrungsf orm gemafi Fig. 6 ist der Druckmittelka- 
nal (23) an Verteilkammern (28) angeschlossen, die von Mem- 
branen (2 9) verschlossen sind. Bei einer Druckbeauf schla- 
gung des Druckmittelkanals (23) werden die Membranen (29) 
gegen die Seitenwand (4) des Vorformlings (1) geprefit und 
fuhren eine Verformung des vorformlings (1) durch. Auch 
durch die von der Membran (2 9) erzeugte Kraft kann der Vor- 
formling (1) entweder gegen die Innenwandung einer Kuhlhul- 
se gedriickt Oder in vorgegebener Weise verformt werden. 

Fig. 7 zeigt einen Querschnitt durch einen Einsatz (3) mit 
einem in die Kavitat (14) eingesetzten Vorformling (1) . Der 
Einsatz (3) wird vom Rahmen (2) gehaltert. 

Nach einer Unterdruckbeauf schlagung wird der Vorformling 
(1) gemafi Fig. 1 zu einem Vorformling entsprechend Fig. 8 
verformt. Insbesondere ist aus Fig. 8. zu erkennen, dafi 
durch die Verformung in einer Umf angsrichtung des Vorform- 
lings ein unterschiedlicher Wanddickenverlauf erzeugt wur- 
de. Die Vorf ormlingsgestaltung ^gemafi Fig. 8 ist insbesonde- 
re fur die Herstellung von ovalen Flaschen geeignet. 

Fig. 9 zeigt die Zuordnung des Vorformlings (1) gemafi Fig. 
8 zu einer Behalterkontur (30) eines Behalters mit ovalem 
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Querschnitt. Die Materialverteilung im Vorf ormling (1) ist 
derart gewahlt, da£ diejenigen Bereiche, die bei der an- 
schlieSenden Blasverformung nur relativ geringfugig gereckt 
werden, dunner ausgebildet sind als diejenigen Bereiche, 
die bei der Blasverformung starker gereckt werden. Durch 
die entsprechende Materialverteilung werden bei einem ge- 
blasenen Behalter eine sehr gleichmaSige Wanddickenvertei- 
lung und damit gleichmaSige Materialeigenschaf ten unter- 
stutzt. » 

Bei einer kombinierten wahlweisen Beauf schlagung des Ein- 
satzes (3) mit Unterdruck und Uberdruck kann eine Material- 
reinigung in einfacher Weise derart durchgefuhrt werden, 
da£ ohne eingesetzten vorf ormling (1) eine Druckmittelbe- 
auf schlagung erfolgt, die zu einem Abblasen von Verunreini- 
gungen fxihrt. Eine Trennung des Vorformlings (1) vom Innen- 
dorn (22) kann ebenfalls durch eine Druckmittelbeauf schla- 
gung des Innendorns (22) unterstutzt werden. Bei einer kom- 
binierten verwendung des Innendornes (22) und eines Einsat- 
zes (3) aus einem pordsen Material kann eine Trennung des 
Vorformlings (1) vom Innendorn (22) auch durch eine externe 
Unterdruckbeauf schlagung unterstutzt werden. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Bearbeitung von Vorf ormlingen aus einem 
thermoplastischen Kunststoff, die zur Blasverf ormung in Be- 
halter vorgesehen sind und bei dem die Vorf ormlinge in ei- 
nem SpritzguSwerkzeug spritzguEtechnisch hergestellt sind 
und nach einer Entnahme aus dem SpritzguSwerkzeug verformt 
werden, dadurch gekennzeichnet, daS die Vorf ormlinge (1) 
durch Unterdruckeinwirkung verformt werden. - 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
der Unterdruck auSenseitig auf die Vorf ormlinge (1) ein- 
wirkt . 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da£ 
der Unterdruck innenseitig auf die Vorf ormlinge (1) ein- 
wirkt . 
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4. verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Vorformlinge (1) innerhalb einer 
Kuhleinrichtung vom Unterdruck beaufschlagt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, da£ die Vorformlinge (1) durch ein poroses 
Material hindurch vom Unterdruck beaufschlagt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS der Unterdruck dem porosen Material durch 
Unterdruckkanale (10) hindurch zugefuhrt wird. 

7. verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Vorformlinge (1) lokal mit einem 
Druckmittel beaufschlagt werden. 

8. verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Vorformlinge (1) temporar mit einem 
Druckmittel beaufschlagt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, da£ eine Unterdruckbeauf schlagung der Vor- 
formlinge (1) durch lokale porose Eins&tze (3) hindurch er- 
f olgt . 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS lokale porose Einsatze (3) uber Steuer- 
ventile (19) teilweise zeitlich vorgebbar an eine Druck- 
quelle (20) sowie an eine Oder mehrere Unterdruckquellen 
(21) angeschlossen werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daS eine Verformung der Vorformlinge (1) 
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unter Verwendung eines porosen Innendornes (22) durchge- 
fuhrt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, da£ vom Innendorn (22) eine lokale Unter- 
druckeinwirkung auf den Vorformling (1) bereitgestellt 
wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12 , dadurch 
gekennzeichnet, daS die Verformung des Vorformlings (1) als 
Zwischenschritt bei der Durchfuhrung eines einstuf igen 
Sprit z -Bias -Verfahrens durchgefuhrt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Verformung des Vorformlings (1) als 
Zwischenschritt bei der Durchfuhrung eines zweistufigen 
Spritz -Bias -Verfahrens durchgefuhrt wird. 

15. Vorrichtung zur Bearbeitung von Vorformlingen aus einem 
thermoplastischen Kunststoff, die zur Blasverf ormung in Be- 
halter vorgesehen und in einem Sprit zguEwerkzeug spritzguS- 
technisch hergestellt sind, bei der die Vorformlinge minde- 
stens bereichsweise von einer Kiihleinrichtung beaufschlagt 
sind, dadurch gekennzeichnet, daS die Kuhleinrichtung min- 
destens bereichsweise aus einem porosen Material ausgebil- 
det ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daS das porose Material im Bereich einer Kuhlhulse angeord- 
net ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das porose Material als ein Einsatz (3) aus- 
gebildet ist, der von einem Rahmen (2) gehaltert ist. 
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18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet , daE im Bereich des Einsatzes (3) mindestens 
ein Unterdruckkanal (10) angeordnet. ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, daE im Bereich des Einsatzes (3) mindestens 
ein Kiihlkanal (11) angeordnet ist . 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, daE im Bereich des Rahmens (2) mindestens 
ein Kiihlkanal (11) angeordnet ist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Einsatz (3) mindestens bereichswei- 
se von einer Dichtung (13) bedeckt ist. 

. 22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 21, dadurch 
gekennzeichnet, daE sich der Unterdruckkanal (10) bis in 
den Bereich einer KavitSt (14) des Einsatzes (3) erstreckt. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 22, dadurch 
gekennzeichnef, daE der Einsatz (3) mit einem Druckmittel- 
anschluS (17) versehen ist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Rahmen (2) mindestens zwei ortlich 
voneinander getrennte Eins&tze (3) aus einem porosen Mate- 
rial aufweist. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 24, dadurch 
gekennzeichnet, daS die separaten porosen Einsatze (3) 
steuerbar an ei'ne Druckquelle (2 0) sowie eine Oder mehrere 
Unterdruckquellen (21) anschlieEbar sind. 
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26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, 
da£ die Einsatze (3) von mindestens einem Steuerventil (19) 
an die Druckquelle (20) und mindestens einer Unterdruck- 
quelle (21) anschliefcbar sind. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 26, dadurch 
gekennzeichnet, da£ ein Innendorn (22) mindestens bereichs- 
weise aus einem porosen Material ausgebildet ist. 

28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 27, dadurch 
gekennzeichnet , daS der Innendorn (22) mindestens bereichs- 
weise von einer Dichtung (24) bedeckt ist. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 27 Oder 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Innendorn (22) im Bereich einer Kuppe 
(25) von einer Dichtung (26) bedeckt ist. 

30. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 29, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Innendorn (22) mit mindestens einer 
Membran (29) versehen ist, die eine Verteilkammer (28) be- 
grenzt . 

31. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 30, dadurch 
gekennzeichnet, daS das pordse Material aus einem woirme- 
leitfahigen Material ausgebildet ist. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, 
daS das porose Material als ein' poroses Metall, wie Alumi- 
nium, Stahl Oder als eine Kupf erlegierung ausgebildet ist. 

33. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 30, dadurch 
gekennzeichnet, da£ das porose Material als ein Sinterme- 
tall ausgebildet ist. 



WO 03/086728 



1/7 



PCT/DE03/01202 




WO 03/086728 



2/7 



PCT/DE03/01202 




WO 03/086728 



3/7 



PCT/DE03/01202 




4/7 




WO 03/086728 



5/7 



PCT/DE03/01202 




WO 03/086728 



7/7 



PCT/DE03/01202 




FiSL_9 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



tntc^Ptonal Application No 

PCT/DE 03/01202 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 B29C45/00 B29C49/06 B29C49/64 



According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 B29C 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are Included in the fields searched 



Electronic data base consulted during the International search (name of data base and. where practical, search terms used) 

EPO-Internal , PAJ 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category * Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to daim No. 



US 4 690 633 A (HUGHES GARY ET AL) 
1 September 1987 (1987-09-01) 
column 8, line 22 - line 42; figure 7 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 005, no. 190 (M-100), 
4 December 1981 (1981-12-04) 

6 JP 56 113433 A (IN0UE MTP CO LTD), 

7 September 1981 (1981-09-07) 
abstract 

US 6 332 770 Bl (BRAND TIEM0 ET AL) 
25 December 2001 (2001-12-25) 
column 5, line 63 - line 65 
column 6, line 2 - line 3 



1-4,7,8, 
14 

5,6, 

9-13, 

15-33 

5,6, 

9-13, 

15-33 



11,27-33 



m 



Further documents are listed In the continuation of box C. 



0 



Patent family members are listed In annex. 



• Special categories ot cited documents : 

A' document defining the general state of the art whfch is not 
considered to be of particular relevance • 

earlier document but published on or after the International 
filing date 

L* document which may throw doubts on priority daim(s) or 
which is cited to establish the publication dale of another 
citation or other special reason (as .specified) 
O - document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

P" document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



'V later document published after the international filing date 
or priority date and not In conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

•X* document of particular relevance; the claimed invenlion 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
Involve an inventive step when the document is taken afone 

*Y* document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered to Involve an inventive step when the 
document Is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
Jn the art. 

document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 



14 August 2003 



Dale of mailing of the international search report 



25/08/2003 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patent laan 2 
NL-2280HVRiiswijk 
TeL (+31-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Authorized officer 



Kujat, C 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



Intel^pbnal Application No 

PCT/DE 03/01202 



C.(Contlnuatlon) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category ° Citation of document, with indlcatlon.where appropriate, ot the relevant passages 



Relevant to claim No. 



PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1996, no. 02, 

29 February 1996 (1996-02-29) 

& JP 07 276485 A (UBE IND LTD), 

24 October 1995 (1995-10-24) 

abstract 

EP 0 763 415 A (HERBST RICHARD) 

19 March 1997 (1997-03-19) 

column 3, line 49 - line 51; figure 3B 

column 4, line 18 - line 20 



31-33 



1-13 



Form PCT/ISA/210 (conjinualion ot second sheet) (July 1992) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

Information on patent family members 


Inte^^onal Application No 

PCT/DE 03/01202 


Patent document 
cited in search report 


Publication 
date 


Patent family 
member(s) 


Publication 
date 



US 4690633 



01-09-1987 



US 


4522581 


A 


11-06-1985 


AT 


56913 


T 

i 


15-10-1990 


AT 


68122 


T 
i 


15-10-1991 


AU 


587390 

JO/ 


B2 


17-08-1989 


AU 

r\\j 


4611 185 


A 


13-03-1986 


AU 


577237 


R2 


15-09-1988 


AU 


82Q8Q87 


A 

n 


28-04-1988 

C.O ut 1700 


BR 


8503208 

OJUJ4UO 


A 

n 


0Q-12-1Q86 


CA 


1289503 


r 


94-09-1QQ1 


CA 


1289504 


C2 


24-0Q-1991 


DE 


3579876 


Dl 


31-10-1990 


DE 


3584375 


Dl 


14-11-1991 


EP 


0173818 


A2 


12-03-1986 


EP 


0266804 


A2 


11-05-1988 


US 


4793960 


A 


27-12-1988 


US 


4729732 


A 


08-03-1988 


JP 


1715050 


C 


27-11-1992 


JP 


4002421 


8 


17-01-1992 


JP 


61076342 


A 


18-04-1986 



JP 56113433 A 07-09-1981 NONE 



US 


6332770 


61 


25- 


-12-2001 


US 


2002028265 Al 


07-03- 


-2002 


JP 


07276485 


A 


24- 


-10-1995 


NONE 








EP 


0763415 


A 


19- 


-03-1997 


DE 


19532969 Al 


13-03- 


-1997 












EP 


0763415 Al 


19-03- 


-1997 



Foim PCT/ISA/210 (patent famify annex) (Juty 1992) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 


lnte(3)lonales Aktenzelchen 

PCT/DE 03/01202 


A. KLASSIF1ZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B29C45/00 B29C49/06 B29C49/64 

Nach der Internalionalen Ffctentklassifaation (IPK) Oder nach der natlonalen Klasslfikatlon und der IPK 


B. RECHERCHIERTE GEBIETE 


■ 1CV4IOIUUCHCI ivimveai|si uiotwn \r\Mu>Miifvtsiiuiibi>yi>iem una KiassinKauonssymDoiB ) 

IPK 7 B29C 


Recherchierte aber nlchl zum Mlndeslprulstorf geh6rende Ver8Kentllchungen. sowea dlese unter die recherchlerten Geblete taBen 


Wahrend der Intematlonalen Recherche konsullierte elekrronische Oatenbank (Name der Oatenbank und evtl. verwendete SuchbegrBfe) 

EPO-Internal , PAJ 


f* ai e \a/ 
U. ALo W 


ESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 


Kategorie' 


Bezeichnung der Verotfenllichung, soweit ertorderilch unter Angabe der In Betrachl kommenden TeBe 


Betr. Anspruch Nr. 


X 

y 

Y 
Y 


US 4 690 633 A (HUGHES GARY ET AL) 

1. September 1987 (1987-09-01) 

Spalte 8, Zeile 22 - Zeile 42; Abblldung 7 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 005, no. 190 (M-100), 

4. Dezember 1981 (1981-12-04) 

& JP 56 113433 A (IN0UE MTP CO LTD),* 

7. September 1981 (1981-09-07) 

Zusammenfassung 

US 6 332 770 Bl (BRAND TIEM0 ET AL) 
25. Dezember 2001 (2001-12-25) 
Spalte 5, Zeile 63 - Zeile 65 
Spalte 6, Zeile 2 - Zeile 3 

-/-- 


1-4,7,8, 
14 

5,6, 

9-13, 

15-33 

5,6, 

9-13, 

15-33 

11,27-33 


jD OTtne/il^en^" 6 " 1 " 0 ^ 11 " 930 SlnCl Fr ° rt3et2un 9 von Rel<J c 2U )T] Stehe Anhang Patenlfamllie 




• Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentllchungen : T Spatere VerOffenllichung, die nach dem Internalionalen Anmeldedalum 
'A" VeroffenlBchung, die den allgemelnen Sland der Technlk definiert oder PriorHSlsdalum verOffentllcht worden 1st und mfl der 

aber nlcht als besondere bedeutsam anzusehen 1st 1 Anmeldung nicht kolltdiert, sondem nur zum Verstfindnls des der 
•E' alteres Dokumeni, dasjedoch erst am Oder nach dem Internalionalen fn fl B^!iSSiSS , 5P enden Pf!n2lp8 zugrundellegenden 

AnmeWedatum verdffenlJjchl worden 1st ™ 9 f ^ 

a^KS^^ 

besonderenGnmdangegeben ^(wie , ffi!SSSi^^ 
•<y VenWenUtehuno. die skJi auf eine mOndfche OWenbaruno w e^ ? en • .? e ? n dle v ? r 6«entllchung mil elner Oder mehreren anderen 
ehe Benutzurjg etaetou^ «m ^SreMaSSn bezieht aSfilSSSSK'fZ" K § ,< 3. orie h Ve^nAmg gabrachl wtrd und 
•f VertfflentBchung: die vordem Intematlonalen XS^ldedalum, "Sr naeh Verbmdung (Or emen Fa&mann naheBegendTsl 
! dem beanspftichten Priomatsdatum verolfentBcht worden 1st ' & v e roHe nllchung.dleMltgBedderselbenPalentfarnnielst 


Datum des Abschlusses der Inlematlonalen Recherche 

14. August 2003 


Absendedatumdes Inlematlonalen flecherchenberichts 

25/08/2003 


Name und Poslanschrifi der Internalionalen Recherchenbeh6ide 

1 Europaisches Palentamt. P.B. 5818 Patenllaan 2 
NL - 2280 HV Ri/swfjk 
TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 


BevoUmachtlgler Bedlensteter 

Kujat, C 



Formbfett PCT/ISA/210 (Blatt 2) {Jull 1992) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 


"in^^tlonales Aktenzelchen 

PCT/DE 03/01202 


C(Fortsctzung) AUS WESENTLICH ANGESEHEdE UNTERLAGEN 


Kalagorte" 


Bezelchnungder Veriftentlichung, sowellertordeHlch unter Angabo der In Belrachl tomnw 


5nden Telle 


Belr. ArtspruchNr. 


Y 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1996, no. 02, 

29. Februar 1996 (1996-02-29)' 

& JP 07 276485 A (UBE IND LTD), 

24. Oktober 1995 (1995-10-24) 

Zusammenfassung 




31-33 


A 


EP 0 763 415 A (HERBST RICHARD) 

19. Marz 1997 (1997-03-19) 

Spalte 3, Zeile 49 - Zeile 51; Abbildung 

3B 

Spalte 4, Zeile 18 - Zeile 20 




1-13 i 

- 



Formbbtt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatl 2) (Jutl 1992) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

Angaben zu VerdtfentHchungen, die zur seiDen Paiemramuie genoren 



Int^^onales AWenzeichen 

PCT/DE 03/01202 



Im Recherchenberieht 
angetuhrtes Patentdokument 



Datum der 
Verdffentlichung 



Mitglied(er)der 
Patentfamllle 



Datum der 
VerOffentiichung 



US 4690633 



01-09-1987 



US 
AT 
AT 
AU 
AU 
AU 
AU 
BR 
CA 
CA 
DE 
DE 
EP 
EP 
US 
US 
JP 
JP 
JP 



4522581 
56913 
68122 

587390 B2 
4611185 A 

577237 B2 
8298987 
8503208 
1289503 
1289504 C2 
3579876 Dl 
3584375 Dl 
0173818 A2 
0266804 A2 
4793960 
4729732 
1715050 
4002421 
61076342 



A 
T 
T 



A 
A 
C 



A 
A 
C 
B 
A 



11- 06 
15-10 
15-10 
17-08 

13- 03 
15-09 
28-04 
09-12 
24-09 
24-09 
31-10 

14- 11 

12- 03 
11-05 
27-12 
08-03 
27-11 

17- 01 

18- 04 



-1985 
1-1990 
•1991 
•1989 
•1986 
•1988 
•1988 
•1986 
•1991 
•1991 
•1990 
•1991 
•1986 
•1988 
•1988 
•1988 
1992 
■1992 
1986 



JP 56113433 A 07-09-1981 KEINE 



US 


6332770 


Bl 


25-12-2001 


US 2002028265 Al 


07-03-2002 


JP 


07276485 


A 


24-10-1995 


KEINE 




EP 


0763415 


A 


19-03-1997 


DE 19532969 Al 


13-03-1997 










EP 0763415 Al 


19-03-1997 



FormblaM PCT/1SA/210 (Anhcng PatenflamiGo)(Juti 1992) 



